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0 Verfahren zum Herstellen einer Kontaktverbindung eines lack- 
isolierten Drahtes mit einem Kontaktteil eines elektrischen Bau- 
teiles durch Weichloten unter Verwendung einer portionierten Lot- 
menge und einer steuerbaren Warmequelle, dadurch g e k e n n - 
z e i c bn e t , dafl man die portionierte Lotmenge (12) auf das 
nit dem lackisolierten Draht (4) belegte KontaktstUck (5) bringt 
und das KontaktstUck an einem und den Draht am anderen Potential 
eines elektrischen Steuerstromkreises (15, 16) legt und nunm hr 
die zu kontaktierenden Teile und das Lot in der Reihenf olge er- 
warmt, daB zunachst das Kontaktteil und die Lotmenge die Lbt- 
temperatur erreichen und mittelbar den durch das Abschmelzen 
der Lacklsolation des Drahtes entstehenden galvanischen Kontakt 
zum Abschalten der Warmequelle (11) nutzt. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dafl die Er- 
warmung des Kontaktteiles (3) sowie das Aufschmelzen der Lot- 
portion (12) durch einen von einem elektrischen Hochf requenz- 
feld erzeugten elektrischen Wirbelstrom erfolgt. 

3. Verfahren nach AnsprUchen 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, daB 
man unmittelbar nach dem Abschalten der Warmequelle (11, 21 ) die 
LStstelle (25) mit einem KUhlmittel beauf schlagt. 

4. Vorrichtung zur AusUbung des Verfahrens, dadurch gekennz Jchnet 
dafl sie eine um ein dielektrisches Mantelrohr (10) liegende Hoch- 
frequenzspule (11 ) aufweist und dafl das Mantelrohr ZufUhrungskanal 
(13) ftir die portionierte Lotmenge (12) ist und dafl ferner das 
Mantelrohr mit der Spule Uber die Lotstelle (25) des Bauteiles 
(l) angeordnet ist. 

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dafl si 
zwei Warmequellen (21) aufweist, die Jewells eine Hochf requenz- 
spule (11) b sitz n, di in Form iner Hochfr qu nzschl if ge- 
schaltet sind. 

6. Vorrichtung nach Anspruch n 4 und 5, dadurch g kennz ichnet, 
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dafl sie aus 2739 A 1 8 

a) einem dielektrischen Rohr (10), welch s im B reicn der Rohr- 
mtlndung von mit inem Hochfr qu nzgenerator (15) verbundenen 
Hochfrequenzspule (11) umgeben ist, 

b) einer Uber der anderen MUndung des Rohres (10) angeordneten Lot- 
portioniervorrichtung (20) und 

c) einem Steuerstromkreis bis 17), in dem zwei, den Steuer- 
stromkreis unterbrechende Kontaktelektroden (8, 9) geschaltet 
sind, 

be stent. 

7. Vorrichtung nach Ansprtichen 4 bis 6, dadurch gekennzeichnet, 
dafl sie eine Weiche (27) zum ZufUhren einer Lotportion (12) 
zu einem ersten Mantelrohr (13*) besitzt. 
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Verfahren zum Herstellen einer Kontaktverbindung eines lackiso- 
lierten Drahtes mit einem Kontaktteil eines elektrischen Bauteiles 
durch Welchlbten sowie Vorrichtung zur Austlbung des Verfahrens 

Die Erf indung bezieht sich auf ein Verfahren sowie auf eine Vor- 
richtung zum Herstellen einer Kontaktverbindung eines lackiso- 
lierten Drahtes mit einem Kontakteil eines elektrischen Bauteil s 
durch WeichlSten unter Verwendung einer portionierten Lotmenge 
und einer steuerbaren WSnnequelle. 

Oft besteht die Notwendigkeit, dtthne, z.B. 40 yum dicke lack- 
isolierte Spulendrahte mit vergleichsweise eine grofle Masse auf- 
weisenden Kontaktteilen zu verl5ten. Derartige Kontaktteile sind 
die AnschluBelemente eines elektrischen Bauteiles, z.B. einer Spul 
od. dgl.. Zur Herstellung einer guten Lotverbindung ist es erf or- 
der lich, das Kontaktteil vorzuwSrmen; ein "Abschrecken » des schm lz- 
flUssigen Lotes und damit "KaltlQtstellen" werden so verhindert. 
Bedingt durch die vergleichsweise groBe Masse des Kontaktteile s 
ist auch eine entsprechend langandauernde Einwirkungszeit der 
Warmequelle auf das Kontaktteil erforderlich. Insbesondere beim 
halb- Oder vollautomatischen LStkontaktieren ist vorteilbaft, mit 
nur einer Warmequelle zum Erwarmen des Kontaktteiles sowie zum 
Aufschmelzen des Lotes zu arbeiten. Es wurde schon vorgeschlagen, 
zum Lotkontaktieren eine portionierte Lotmenge zu verwenden, welch 
vor dem LQtprozefl der LStstelle zugefUhrt wird. Auch ist es b kannt, 
d im LStkontaktieren in s lackisoli rten Draht s mit in m Kontakt- 
teil, di Lackisolation des Draht s durch das schmelzflUssige Lot 
abzuschmelz n. Besitzt das Kontktt 11 ein v rgl ichsweis groB 
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Mass und ist der zu kontakti rend Kupferdraht recht dUnn, so be- 
st ht die Gefabr, dafl bei lang andauernder Warme inwirkung der 
Drabt versprSdet und/od r mit dem Lot legi rt bzw. sich in der Lot- 
schmelze auf lost. Bei g ring en Erschtitterungen des kontaktiert n 
5 Bauteiles kann es daher vorkommen, dafl der Drabt im Bereich seiner 
Kontaktierungsstelle bricht. Wesentlicb ist es daher, daS beim 
ordnungsgemaflen Lotkontaktieren die Einwirkungszeit der Waroe- 
quelle so kurz wie m6glich gehalten wird. Ist das Lot so weit 
erwarmt, dafi es die Lackisolation des Drahtes abschmelzt, so 
10 kann davon ausgegangen werden, dafl auch das ait dem Lot in Ver- 
bindung stehende Kontaktteil hinreichend vorgewarmt ist. 

Ausgehend vom eingangs genannten Verfanren, liegt somit der Er- 
findung die Aufgabe zugrunde, insbesondere beim Lotkontaktieren 

15 von vergleichsweise diinnen lackisolierten Kupf erdrahten, die Ein- 
wirkungszeit der WSrmequelle auf die Lotstelle auf das unbedingt 
erforderliche Z e itmafl zu begrenzen. Diese Aufgabe wird gemafi dem 
erfinderiscben Verfanren dadurch gelSst, dafi man die portionierte 
Lotmenge auf das mit dem lackisolierten Drabt belegte Kontakt- 

20 stack bringt, sowie das Kontaktstiick am einen - und den Drabt am 
anderen Potential eines elektrischen Steuerstromkreises legt und 
nunmehr die zu kontaktierenden Teile und das Lot in der Reihen- 
folge erwarmt, dafi zunachst das Kontaktteil und das Lot die 
LSttemperatur erreichen und mlttelbar den durcb das Abscnmelzen 

25 der Lackisolation des Drabtes entstehenden galvanischen Kontakt 
zum Abschalten der Varmequelle nutzt. 

Durcb diese erfinderische Verf abrensweise wird eine genaue zeit- 
licbe Begrenzung der Warmee inwirkung auf die Lotstelle, insbe- 

30 sondere aber auf den empf indlichen Kupferdrabt, bewerkstelligt. 
Besonders vorteilbaft ist es, die Lotstelle durch lnduktive Hocb- 
frequenzenergie zu erwarmen. Die Hocbfrequenzenergie erlaubt 
es, dafi bedingt durcb die vergleicbsweise grofle Masse zunacbst 
das Kontaktstuck und die Lotportion erwarmt werden, hingegen 

35 der diinne Kupferdrabt nur mittelbar Uber das scbmelzf liissig 

werdende Lot durcb die Lackschicht eine langsam ansteigende Er- 
warmung erfShrt, bis dafl das scbmelzf lUssige Zinn die Draht- 
isolation abscbmelzt, worauf sodann ab r di WSrmequelle so- 
fort abscbalt t. 
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Di zur Austtb ung des Verfahrens dienend Vorrichtung b steht ge- 
m&fi d r Erf indung aus 

a) einem dielektrischen Rohr, welches im Ber ich der Rohrmiinduxig 
von mit einem Hochfrequenzgenerator verbundenen Hochfrequenz- 

5 spule umgeben ist f 

b) einer Uber der anderen Mundung des Rohres angeordneten Lot- 
portioniervorrichtung und 

c) einem Steuerstromkreis, in dem zwei t den Steuerstromkreis 
unterbrechende Kontaktelektroden geschaltet sind. 

10 

Im Rahmen der Erf indung besteht auch die Moglichkeit, andere 

xakt steuerbare Warmequellen, z.B. Halogenlampen, Laserlicht 
u. dgl. zu verwenden 9 sofern die ErwSrmungsreihenf olge Kontakt- 
t il/Zinn/Drahtisolation/Kupferleiter eingehalten werden. 

15 

W it ere erfinderiscbe Einzelheiten sind aus den Unteranspruchen 
rsichtlich. 

Im nachfolgenden wird das erf inderische Verfahren anhand der in 
10 d n Zeichnungen dargestellten und zur Ausiibung des Verf ahr ens 
dienenden Vorrichtungen naher erlautert. 

Figur 1 zeigt in einer schematischen Ansicht eine zur Ausubung des 
Verfahrens dienende Vorrichtung. Ein elektrisches Bauteil 1 
!5 tragt z.B. eine Spule 5;, auf dem die Spule haltenden Spulen- 
kSrper 2 ist ein Kontaktteil 3 angeordnet. Ein Dpahtende 4 der 
Spule ist durch einen Kanal 6 im Spulenkorper geftlhrt und durch 
ine trichterformige Einbuchtung 7 gefadelt. Eine als Klemm- 
lektrode ausgebildete Kontakte lektrode 8 greift durch die Kupf er- 
0 isolierung des annMhernd 40 ^um dicken Kupf erdrahtes. Eine andere 
Kontakte lektrode 9 lastet gegen das Kontaktteil 3. Uber die 
• trichterformige Einbuchtung 7 bef indet sich ein dielektrisches 
R hr 10, welches an seinem, dem Kontaktteil zugekehrten Ende eine 
zur Erzeugung eines Hochfrequenzf eldes dienende Hochf requenzspule 11 
5 trSgt. Von einer hier nicht darges tell ten Portioniervorrichtung ist 
ine Lotportion 12 durch den Kanal 13 des Rohres 10 in die tricht r- 
fSrmige Ausnehmung 7 des Kontaktteiles gefiihrt. Durch Betatigung 
eines Schalters 14 wird ein Hochf requenzgenerator 15 eingeschalt t 
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und somlt die Hochfrequenzspul err gt. Di beiden Elektroden 
8 und 9 unterbrechen den in Scba ltrelais 14 nthalt nd n Steuer- 
stromkreis 15, 16, dessen Speisung tiber einen Traa sf ormator 17 
erfolgt. Durch das Hochfrequenzf eld entst h n im Kontaktteil 3 und 
5 in der Lotportion 12 Wlrbelstrdme , so daB sicb diese Teile erwarmen. 
B i einer bestimmten Temperatur, z.B. 240°, wird die Lotportion 
flUsslg. Durch die Lotschmelze wird die vergleichsweise dunne 
Lackisolation des Kupferdrahtes 4 abgeschmolzen. Es entsteht nun- 
m hr ein galvanischer Kontakt zwiscben dem Uber die Kontakt- 

10 elektrode 9 an einem Potential des Steuerstromkreises liegenden 
KontaktstUck 3 und dem Uber die Kontaktelektrode 8 am anderen Po- 
t ntial des Steuerstromkreises liegenden Draht 4. Dies hat zur Folge, 
dafl das Relais 14 anspricht und die Stromzufuhr zum Hoch.fr equenz- 
g nerator 15 unterbricbt. Der LStprozefi ist damit beendet. Zur Be- 

15 scbleunigung des AbkUhlvorganges ist es empf ehlenswert, durch den 
Rohrkanal 13 einen KUhlluftstrom 18 zu blasen; dadurch wird ein 
nachtragliches L5sen des Kupferdrahtes im schmelzflUssigen Lot 
ntgegengewirkt . 

20 Figur 2 zeigt eine Shnliche Vorrichtung, wobei Jedoch hier zwei 
Hochfrequenzspulen 11 und 11 • nach Art einer Hochfrequenzschlelfe 
gelegt sind. In einem Kunststoffgehfiuse 19 befindet sich eine Spule 
5' f deren beide Drahtenden 4 und 4' durch Jewells einen Kanal 6 
und 6» hindurchgeftihrt und durch die trichterf 6rmigea Einbuchtungen 

25 7 und 7' der Kontaktteile 3 und 3* gelegt sind. Wie ersichtlich, 
sind die Kontaktteile 3 und 3' voneinander durch den SpulenkSrper 
19 isoliert. Das Anloten der Spulenenden an die Kontaktteile erfolgt, 
wie bei Figur 1 beschrieben. Die Kontaktelektrode 8 steht mit dem in 
Form eines Tellers gebildeten KontaktstUck 3' und die Kontaktelek- 

30 trode 9 mit dem in Form eines Rlnges gebildeten KontaktstUck 9 in 
elektrischer Kontaktverbindung. Sobald das schmelzflUssige Lot die 
Lackisolation an den beiden LStstellen abgeschmolzen hat, besteht 
Ub r die Spule 5' eine galvanische Verbindung, so dafl der Steuer- 
stromkreis 15, 16 Uber das Relais 14 (Figur 1) geschlossen ist. 

35 Durch das Abschalten des Hochfrequenzgenerators 15 wird somit die 
Warmezufuhr zur LStstelle augenblicklich unterbrochen. 

Figur 3 zeigt den prinzipiellen Aufbau einer Vorrichtung zur Aus- 
Ubung des Verfahrens. Sie b st ht im wesentlich n aus d m L t- 
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- rtionl r r 20, aus den Warmequ lien 21 und den Kontakt lektroden 
8 undTdes Steuerstromkreis s 15, 16 (Figur 1). I» vorlieg ndn 
Beispiel besteht der Portionlerer aus dem Zustellmechanlsmus 22 t 
der einen UWtt.1 entbaltenden Lotdraht 12' von einer Vorrats- 
rolle 23 in einzelnen Transport schritten abspult. Jeder Trans- 
portschritt entspricnt der gevUnschten Menge der 
Ein Portionierungsmesser 24 trennt die bemessene < LotP ^^ r 
VOB Lotdraht. Die fallende Lotportion gerat in einen Trichter 25 
una von dort dure* den Robrkanal (vie bei Figur 1 ^*^Lt- 
auf die Lotstelle des elektrisohen Bauteiles 1 bzw. 
teiles 3. Benutzt man nur einen Portlonierer 20 zum Beschicken 
von Lhreren Lotstellen 26% 26. so dient eine Weiobe 27 dazu, 
die Lotportion einmal in den Rohrkanal 13 und darauffolgend 
in den Ronrkanal 13' der Warmequellen 21 einzufUnrem Die 
Kontakte 8 und 9 sind in Pf eilrichtung 28 hubbeweglich ange- 
oroTt und aur das .e.eilige Kontaktteil (Figur 1 oder *^~*> 
steuerbar. Die Warmequellen 21 so vie die Kontakte 8 und 9 sind 
In eine* Bock 29 gehalten. der in Form einer BrUcke gebildet 
ist und unter dem in einer Funrungsschlene 30 die Bauteile 1 
sukzessive in die LStpostion gefabren werden. 
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